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(§) Maschine und Verfahren zum kontinuierlichen Falzen von Papierbogen, insbesondere fur die Herstellung von 
gefalzten Signaturen 

@ Maschine zum kontinuierlichen Falzen von Papierbo- 
gen (13)oderdergleichen mit einemZufuhrungsabschnitt 

(12) und einem Falzmesser (32), das aktiv auf die Bogen 

(13) einwirkt und mit zwei Falzwalzen (30, 31) zusammen- 
wirkt. Das Falzmesser (32), das in einerTransportrichtung 
(A) der Bogen (13) geneigt ist und dessen Falzkante quer 
zur Transportrichtung (A) gerichtet ist, wird entlang einer 
Annaherungsbahn mit einer Geschwindigkeitskompo- 
nente (Xa) in der Transportrichtung (A) auf den Bogen (13) 
herabgesenkt. Das Falzmesser (32) wird von Bewegungs- 
mitteln (38, 40, 41) gelenkt, die durch die Wirkung einer 
elektronischen Steuerungsschaltung (36, 37) mit Bewe- 
gungsmitteln (15, 16, 35) fu r die Bogen (13) korreliert sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Maschine und ein Verfahren 
zum kontinuierlichen Falzen von Papierbogen, insbesondere 
filr die Herstellung von gefalzten Signaturen, die zu einem 5 
Buch geheftet und anschlieBend zu Bindemaschinen weiter- 
geleitet werden, beispielsweise zum Broschieren odcr der- 
gleichen. 

Man erhalt gefalzte Signaturen durch wicderholtes Falzen 
von Rohbogcn, die aus den Druckmaschincn kommcn, zum 10 
Oklav-, Sedez- oder einem ahnlichen Buchformat. Dieser 
Arbeitsschritt wird von Falzmaschinen durchgefuhrt, die im 
allgemeinen einen automatischen Bogeneinzug haben. 

Im wesentlichen sind zwei 'Itypen von Falzmaschinen be- 
kannt: zum einen Messerfalzmaschinen und zum anderen 15 
Stauchfalzmaschinen. Die Maschinen des ersten Typs haben 
ein Falzmesser oder Schwert, das von oben her senkrecht 
auf den Bogen trifft, und inn, indein er aktiv auf inn ein- 
wirkt, abwarts zwischen zwei unterhalb des Bogens ange- 
ordnete Falzrollen driickt. 20 

Ublicherweise ist das Falzmesser in einer solchen Ma- 
schine parallel zur Transportrichtung des Bogens angeord- 
net Dieser stoBt an einen vorderen Anschlag, durch wel- 
chen der Bogen in Bezug auf das Falzmesser ausgerichtet 
wird, das im AnschluB daran von oben her auf den Bogen 25 
trifft und so den Falzbruch erzeugt. 

Diese Art von Maschinen ist aufgrund der aktiven Ein- 
wirkung des Falzmessers in der Lage, Bogen jeder beliebi- 
gen Sorte von Papier korrekt. und wiederholt zu falzen, ins- 
besondere auch von leichtem und hochwertigem Papier un- 30 
tcrschicdlichcr Starkcn. Jcdoch ist die Arbcitsgcschwindig- 
keit dieser Messerfalzmaschinen vergleichsweise gering, 
weil jeder Bogen in der Phase der Falzung angehalten wer- 
den muB. Ihre Verwendung ist daher sehr begrenzt, zieht 
man die hohe Produktionsrate von heutigen Druckmaschi- 35 
nen in Betracht. 

Stauchfalzmaschinen sind deutlich schneller und daher 
heute weiter verbreiteL Bei ihnen wird der Bogen in eine 
Falztasche gefiihrt, die einen im allgemeinen regelbaren An- 
schlag hat Sob aid der Rand des Bogens auf den Anschlag 40 
trifft, bildct der Bogen cine Schlcifc cntlang der vorgesche- 
nen Falzlinie. Zwei Falzrollen erfassen diese Schleife und 
erzeugen den Falzbruch. 

Falzmaschinen dieses T^ps sind wesentlich schneller als 
Messerfalzmaschinen, da sie kontinuierlich arbeiten, weisen 45 
jedoch andere Nachteile auf. Tnsbesondere sind sie schlecht 
fiir die mehrfache Falzung von Bogen aus leichtem Papier 
geeignet, da bei diesen Schwierigkeiten bei der Einfuhrung 
in das Innere der Tasche auftreten. Weilerhin nehmen sie 
viel Raum ein, insbesondere wenn mehrere Falzstufen hin- 50 
tereinandergeschaltet sind, um Signaturen mit einer hohen 
Anzahl von Falzbriichen erzeugen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, diese Nachteile zu beseiti- 
gen. 

Insbesondere verfolgt die Erfindung als wichtiges Ziel, 55 
eine Falzrnaschine anzugeben, die die Vorteile der beiden 
obengenannten bekannten Typen in sich vereinigt, das heiBt, 
einerseits den Vorteil des mit Hilfe eines aktiv auf den Bo- 
gen einwirkenden Mittels erzeugten Falzbruchs, der darin 
besteht, daB beliebige Sorten von Papier, insbesondere auch 60 
leichte und hochwerlige Papiersorten, auch mehrfach ge- 
falzt werden konnen, andererseits den Vorteil einer kontinu- 
ierlichen Arbeitsweise, die eine erhohte Produktionsrate und 
damit eine erhohte Leistung im Sinne pro Zeiteinheit gefalz- 
ter Signaturen ermoglicht. 65 

Die Erfindung verfolgt als weiteres Ziel. eine Falzma- 
schine anzugeben, die einfach aufgebaut ist, wenig Raum in 
Anspruch nimmt, vollautomausch betrieben wird und dabei 
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insbesondere eine automatische Kontrolle der Bogenzufuh- 
rung ausfuhrt, indem sie solche Bogen, ohne anzuhalten zu 
mussen, ausmustert. die nicht korrekt zugefuhrt wurden, 
beispielsweise in Form von zwei ubereinanderliegenden Bo- 
gen (sogenannten Doppelbogen). 

Die Erfindung erreicht diese Ziele durch die Merkmale 
des Anspruchs 1. Vorteilhafte Weiterbildungen werden in 
den Unteranspriichen angegeben. 

Grundgedanke der Erfindung ist es, die Falzung bedruck- 
tcr Rohbogcn in kontinuicrlichcr Arbeitsweise mittels eines 
Falzmessers durchzufuhren, das in die TVansportrichtung 
der Bogen geneigt ist dessen Falzkante quer zu dieser Rich- 
tung verlauft. Die Falzkante wird in einer Bewegung entlang 
einer Annaherungsbahn mit einer Komponente in Trans- 
portrichtung des Bogens auf diesen hinabgesenkt, so daB er 
von dem Falzmesser begleitet wird; weiterhin wird die Ge- 
schwindigkeit des elektrischen Motors, der die Vorwartsbe- 
wegung des Bogens bewirkt und die des elektrischen Mo- 
tors, der das Absenken des Falzmessers bewirkt, mittels ei- 
ner elektronischen Steuerung zumindest in der Phase der 
Falzung aufeinander abgestimmt, die dem Fassen der Falz- 
schleife durch die Falzwalzen unterhalb des Falzmessers 
vorangeht. 

Merkmale, Zweck und Vorteile der erfindungsgemaBen 
Falzrnaschine und des erfindungsgemaBen Falzverfahrens 
werden bei der folgenden, detaillierten Beschreibung von 
Ausfuhrungsbeispielen anhand der Zeichnung deutlich. 
Darin zeigt 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der erfindungsgema- 
Ben Falzrnaschine fur bedruckte Bogen, 

Fig. 2 cine tcilwcisc langs gcschnittcnc Ansicht der in 
Fig. 1 dargestellten Maschine zur Verdeutlichung des datail- 
lierten Ablaufes der Falzung des Bogens, 

Fig. 3 ein Diagramm mit den Geschwindigkeitskompo- 
nenten des Falzmessers wahrend der Phase der Falzung und 

Fig. 4 ein Diagramm mit der Bewegungsvorschrift fur die 
Annaherung des Falzmessers an den Bogen. 

In den Figuren ist die Falzrnaschine allgemein mit 10 ge- 
kennzeichnet. Sie hat ein Bett 11 mit einem Zufuhrungsbe- 
rcich 12 fur einzelne, bedruckte Bogen mit einer Lange L. 
An diesen schlicBt sich cin Abschnitt 14 an, in wclchcm die 
Bogen gefalzt werden. 

Der Zufuhrungsbereich 12 hat ublicherweise zwei end- 
lose Transportbander 15 und 16, die von vier paarweise an- 
geordneten Endrollen 17 und 18 gefiihrt werden. Eines der 
Endrol lenpaare treibt die Bewegung der Transportbander 15 
und 16 an, von denen jedes einen oberen Trum hat, der bei 
seiner Bewegung in Beriihrung mit einer Stiitzplatte 19 ist. 

Zwei weitere Paare von Andriickrollen 20 und 21, die un- 
ter elastischer Spannung gegen den Bogen 13 gedriickt wer- 
den, halten ihn in Beriihrung mit den oberen Zweigen der 
Transportbander 15 und 16, die auf diese Weise jeden Bogen 
in einer Transportrichtung A befordem. 

Am Ende des Zufuhrungsbereiches 12 ist der Falzab- 
schnitt 14 angeordnet, der im wesentlichen zwei Falzwalzen 
30 und 31 hat, die unterhalb der Stiitzplatte 19 angebracht 
sind, und ein Falzmesser 32, das oberhalb der Stiitzplatte an- 
geordnet ist Eine gebogene Fuhrungsplatte 33 verbindet die 
Stiitzplatte 19 mit dem Einzug der Falzwalzen 30 und 31. 
Eine zweite Stiitzplatte 34 ist mit leichter Neigung in Rich- 
tung der Falzwalzen in der Verlangerung der Stiitzplatte 19 
angeordnet und dient dazu, den vorderen Bogenrand wah- 
rend der Falzung zu stutzen. 

Die Falzwalzen 30 und 31 arbeiten synchron und gegen- 
lautig und werden von einem ersten elektrischen Motor 35 
angetrieben. Dieser ist ein Stromrichtermotor bekannter Art, 
ein Schrittmotor oder ein ahnlicher Motor, und sorgt iiber ei- 
nen Transmissionsriemen auch filr die Drehbewegung des 
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Endrollenpaares 17, welches die Transportbander 15 und 16 
in Bewegung halt. Ein Winkelgeschwindigkeiissensor 36 ist 
uber einen zweiten Transmissionsrienien 36a mit der Welle, 
auf derdie Endrollen 18 angebracht sind, verbunden. Alter- 
nate kann er auch mit. der Welle, auf der die Endrollen 17 5 
angebracht sind, verbunden werden. Er sendet ein elektri- 
sches Signal an einc clektronische Steuerung 37, aus dem 
diese die augenblickliche Transportgeschwindigkeit der 
TYansportbander 15 und 16 bestimmt. Die Funktionsweise 
der clcktronischcn Steuerung 37 wird untcn nahcr beschric- 10 
ben. 

ErfindungsgemaB ist das Falzmesser 32 geneigt und mit 
seiner Falzkante quer zur Transportrichtung A der Bogen 13 
angeordnet und nahert sich ihnen endang einer Annahe- 
rungsbahn an, auf der es eine Geschwindigkeitskomponente 15 
Xa in der Transportrichtung A hat (vgl. Fig, 3). 

Zu diesem Zweck ist das Falzmesser 32 unter Verwen- 
duug eines Gelenkvierecks 38, dessen Anne Gelenkverbin- 
dungen haben, an einer vertikalen Platte 39 aufgehangt, die 
scitlich des Betts 11 angeordnet ist. Anstelle der vertikalen 20 
Platte 39 kann auch ein Stander oder ahnliches verwendet 
werden. Ein Arm 38a des Gelenkvierecks 38 wird von ei- 
nem zweiten Stxomrichter-Elektromotor 40 uber ein Vorge- 
lege 41 bekannter Art auf- und abwartsgeschwenkt, um das 
Falzmesser alternierend entlang der genannten Annahe- 25 
rungsbahn zu bewegen. 

Die elektrische Versorgung des Motors 40 wird von einer 
elekironischen Steuerung 37 konlrolliert. Diese steuert auf 
das Signal des Winkclgeschwindigkeitssensors 36 hin, das 
die Geschwindigkeit der Transportbander 15 und 16 anzeigt, 30 
den Motor 40 dcrart, daB das Falzmesser 32 nach einer vor- 
programmierten Bewegungsvorschrift entlang der Annahe- 
rungsbahn bewegt wird. Der Winkelgeschwindigkeitssensor 
36 ist typischerweise ein Enkoder. Ein optischer Sensor 42 
ist dafiir vorgesehen, ein Startsignal an die elektronische 35 
Steuerung 37 zu senden, vorzugsweise sobald der hintere 
Rand des Bogens 13 eine durch den Sensor verlaufende. 
vertikale gedachte Gerade passiert. 

Die elektronische Steuerung 37 ist zu diesem Zweck mit 
eincm (nicht dargestcllten) Mikroprozessor ausgestattct, der 40 
so programmicrt ist, daB das Falzmesser 32 entlang einer 
Annaherungsbahn nach der in Fig. 4 qualitativ dargestellten 
Bewegungsvorschrift bewegt wird. 

Tn diesem Diagramm stellt die mit r gekennzeichnete Ge- 
rade die Vorwartsbewegung des Bogens 13 in der Transport- 45 
richtung A mit einer konstanten Transportgeschwindigkeit 
Va dar. Die mit Xa gekennzeichnete Kurve gibt den jeweili- 
gen Wert der Geschwindigkeitskomponente Xa der Bewe- 
gung des Falzmessers 32 in der Transponrichtung A des Bo- 
gens 13 an. Der Punkt 172 zeigt die beispielsweise nach der 50 
Halfte der Lange L des Bogens 13 durchlaufene Strecke an. 
An diesem Punkt treffen sich der Bogen 13 und das Falz- 
messer 32. Das Diagramm in Fig. 4 zeigt, daB die Bewe- 
gungsvorschrift des Falzmessers 32, die von dem Mikropro- 
zessor gegeben wird, durch einen anfanglichen Abschnitt 55 
mit hoher positiver Beschleunigung charakterisiert. ist, ge- 
folgt von einem Abschnitt mit abnehmender Beschleuni- 
gung. 

Am Punkt 172, beziehungsweise an dem Punkt, an dem 
die Falzlinie gelegt wird, ist die Geschwindigkeitskompo- 60 
nente Xa annahernd gleich der Transportgeschwindigkeit Va 
des Bogens 13 und wird auf der verbleibenden Annahe- 
rungsbahn des Falzmessers 32 konstant gehalten, auf der das 
Falzmesser 32 eine Schleife 13a des Bogens 13 (Fig. 2) mit 
den Falzwalzen 30 und 31 in Beriihrung bringt, die den Bo- 65 
gen 13 einziehen und auf ihrer Unterseite in Form eines ge- 
falzten Bogens 13* ausstoBen. 

Das Diagramm der Fig. 4 zeigt, daB es fur eine Verringe- 
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rung der anfanglichen Beschleunigungsrampe des Falzmes- 
sers 32 vorteilhaft sein kann, die Transportgeschwindigkeit 
Va des Bogens 13a zu verringern, bevor dieser die Strecke 
172, beziehungsweise die Strecke bis zum Legen der Falzli- 
nie durchlaufen hat. Dies wird beispielsweise gemaB einer 
mit r' gekennzeichneten Gerade durchgefilhrt, der in Fig. 4 
die Kurve X'a entspricht. Zu diesem Zweck kann auch der 
erste Motor 35 der elektronischen Steuerung 37 unterworfen 
werden, die seine Versorgung so regelt, daB die Geschwin- 
digkeit der Transportbander 15 und 16 ab eincm Zcitpunkt. 
an dem der optische Sensor 42 das Startsignal sendet, ab- 
nimmt. 

Im Zufuhrungsbereich 12 fiir Bogen ist eine (nicht darge- 
stellte) vorzugsweise elektronische Lehre vorgesehen, um 
die Dicke jedes zugefuhrten Bogens 13 zu uherprufen und 
ein Fehlersignal zu senden, wenn zwei ubereinanderlie- 
gende Bogen zugefuhrt werden. Dieses Fehlersignal wird 
von der elektronischen Steuerung 37 genutzt, um das Start- 
signal zu unterdriicken und folglich das Falzmesser 32 nicht 
zu betatigen. Auf diese Weise wird das Paar ubereinander- 
liegender Bogen, beziehungsweise ein unregelmaBig zuge- 
fuhrter Bogen, unter dem Falzmesser 32 hindurch direkt auf 
die zweite Stutzplatte 34 transportiert und aus der Maschine 
entfernt. 

Details der anhand des Ausfuhrungsbeispiels dargestell- 
ten Durchfiihrung und der Ausfuhrungsformen konnen in 
vielcrlei Hinsicht abgewandelt werden, ohne daB dadurch 
vom Grundgedanken der Erfindung abgewichen wird. 

Paten tan spriiche 

1. Maschine zur kontinuierlichen Falzung von Bogen 
aus Papier oder ahniichem Material, insbesondere zur 
Herstellung von gefalzten Signaturen, mit einer Zufuh- 
rung (12) fur Bogen (13) und einem Falzmesser (32), 
das aktiv auf die Bogen (13) einwirkt und mit zwei 
Falzwalzen (30, 31) zusammenwirkt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Falzmesser (32) in eine lYans- 
portrichtung (A) des Bogens geneigt ist, seine Falz- 
kante quer zur Transportrichtung (A) steht und sich 
langs cincr Annaherungsbahn mit einer Geschwindig- 
keitskomponente Xa in TVansportrichtung (A) des Bo- 
gens auf diesen herabsenkt und das Falzmesser von Be- 
wegungsmitteln gelenkt (38, 40, 41) wird, die durch die 
Wirkung einer elektronischen Stcuerungsschaltung 
(36, 37) mit Bewegungsmitteln (15, 16, 35) fiir die Bo- 
gen (13) korreliert sind. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
neL, daB ein Zufuhrungsabschnilt (12) fiir Bogen (13) 
und ein diesem folgender Falzabschnitt (14) vorgese- 
hen sind, daB der Zufuhrungs abschnitt (12) Transport- 
bander (15. 16) hat, die von einem ersten Elektromotor 
(35) angetrieben werden, daB der Falzabschnitt das 
Falzmesser (32), das von einem zweiten Elektromotor 
(40) betatigt wird, sowie die Falzwalzen (30, 31) hat, 
die vom ersten Elektromotor (35) angetrieben werden, 
und daB mindestens der zweite Elektromotor (40) von 
einer elektronischen Stcuerungsschaltung (37) versorgt 
wird, die zur Anpassung der Geschwindigkeit des 
zweiten Elektromotors (40) an die des ersten (35) an ei- 
nem Eingang ein Signal von einem Winkelgeschwin- 
digkeitssensor (36) empfangt, mit dem die Trans lati- 
onsgeschwindigkeit der Transportbander (15, 16) be- 
stimmt wird. 

3. Maschine nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der erste (35) und der zweite (40) 
Elektromotor Stromrichterrnotoren oder dergleichen 
sind. 
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4. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Falzrnesser (32) 
oberhalb des Zufuhrungsabschnittes (12) fur Bogen 
(13) unter Verwendung eines Gelenkvierecks (38) auf- 
gehangt. ist, das einen Ann (38a) hat, der von dem 5 
zweiten Elektromotor (40) Uber ein entsprechendes 
Vorgclege (41) zu einer Oszillationsbewegung angc- 
trieben wird. 

5. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru- 
chc, dadurch gekennzeichnet, daB der Falzabschnitt 10 
eine gebogene Fuhrungsplatte (33) hat, die den Zufuh- 
rungsabschnitt (12) mit den Falzwalzen (30, 31) und ei- 
ner zweiten Stiitzplatte (34) verbindet, die in Verlange- 
rung des Zuftihrungsabschnittes (12) angeordnet ist, 
um den vorderen Rand des Bogen s (1 3) bei der Falzung 15 
zu stutzen und unregelmaBig zugefuhrte Bogen auszu- 
sortieren. 

6. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafl die elektronische 
Steuerungsschaltung (37) einen Mikroprozessor hat, 20 
der das Geschwindigkeitssignal der Transportbander 
(15, 16) von dem Winkelgeschwindigkeitssensor (36) 
empfangt und fiir die Steuerung der Annaherungsbe- 
wegungdes Falzmessers (32) an den Bogen (13) mit ei- 
ner Bewegungsvorschrift programmiert ist, um die Be- 25 
schleunigung des Falzmessers (32) so zu verandem, 
daB zu dem Zeitpunkt, an dem das Falzrnesser (32) auf 
den Bogen (13) IriCTl, die Geschwindigkeilskompo- 
nente (Xa) des Falzmessers (32) in der Transportrich- 
tung (A) der Transportgeschwindigkeit (Va) des Bo- 30 
gens gleich ist. 

7. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS auch der erste Motor 
(35) von der elektronischen Steuerungsschaltung (37) 
gesteuert wird, um die Transportgeschwindigkeit (Va) 35 
Transportbander (15, 16) ab dem Zeitpunkt des Be- 
ginns der Betatigung des Falzmessers (32) progressiv 

zu verringern. 

8. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB im Zufuhrungsab- 40 
schnitt (12) cin optischcr Sensor (42) angeordnet ist, 
der ein Startsignal an die elektronische Steuerungs- 
schaltung (37) sendet, wenn der bezuglich der Trans- 
portrichtung (A) riickwartige Rand des Bogens (13) 
eine gedachte Gerade passiert, die quer zur Transport- 45 
richtung stent und eine Transportebene der Bogen (13) 
mit dem opuschen Sensor (42) verbindet. 

9. Maschine nach einem der vorhergehenden AnsprU- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB im Zufuhrungsab- 
schnitt (12) eine elektronische Lehre angeordnet ist, 50 
mit der die Dicke jedes Bogens (13) gemessen wird 
und die ein Fehlersignal zur Unterdriickung des Startsi- 
gnals in der elektronischen Steuerungsschaltung (37) 
aus sendet, wenn zwei Bogen ubereinanderliegen oder 
ein Bogen unregelmaBig zugefuhrt worden ist. 55 

10. Verfahren zur kontinuierlichen Falzung von Bogen 
(13) aus Papier oder ahnlichem Material, insbesondere 
zur Herstellung von gefalzten Signaturen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf den Bogen (13) durch ein Falz- 
rnesser (32) aktiv eingewirkt wird, das entlang einer 60 
geneigten Bahn mit einer Geschwindigkeitskompo- 
nente (Xa) in der Transportrichtung (A) des Bogens 
(13) auf diesen herabgesenkt wird, daB die Geschwin- 
digkeitskomponente (Xa) des Falzmessers auf die 
'J'ransportgeschuindigkeit des Bogen (13) in der Weise 65 
abgestimmt wird, daB das Falzrnesser (32) auf den Bo- 
gen (13) an der vorgesehenen Falzlinie auftrifft und zu 
dem Zeitpunkt des Auftreffens die Geschwindigkeits- 



komponente (Xa) des Falzmessers (32) in der Trans- 
portrichtung (A) der Geschwindigkeit (Va) des Bogens 
(13) gleich ist. 
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Abstract of DE1 9828625 

The folding machine includes a supply section (12), a folding blade (32) inclined in a transport direction 
(A), and its folded edge is aligned at right angles to the transport direction, lowered along an approach 
track with a speed component (Xa) in the transport direction (A) on the sheet (13). The folding blade 
(32) is deflected by movement facilities (38, 40, 41 ) t correlated by the working of an electronic control 
circuit (36, 37), with movement facilities (15, 16, 35) for the sheets. A supply section (12) is provided for 
the sheets (13) and a folding section (14) follows this. The supply section has conveyor belts (15, 16), 
which are driven by a first electric motor (35). The folding section has a folding blade (32) operated by 
a second electric motor (40). Folding rollers (30, 31) are provided which are driven by the first electric 
motor. 
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